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Sicherheitsdokument 

Gebiet der Erflndung 

Die Erfindung betrifft die Herstellung von Papier oder anderem blattformigem Material 
fUr Sicherheitsdokumente, und insbesondere die Herstellung eines Sicherheitsfadens, 
wie er in der UK-Patentschrift 22 27 451 beschrieben ist, und wie er in ein solches Pa- 
pier/Blatt-Material eingesetzt wird. 

Hintererund der Frfinrinng 

Das Einsetzen eines Sicherheitsfadens in ein Sicherheitsdokument aus Papier, wie es 
beispielsweise beim Drucken von Banknoten verwendet wind, ist bekannt. Solche Fa- 
den haben typischerweise die Form eines langlichen Streifens, der vorzugsweise aus 
einem KunststofrFilm besteht, wobei eine Oberflache selbst mit einem dunnen metal- 
lischen Film uberzogen ist. Zwischen dem Metall-Film und dem Kunststoff-Film sind 
Bereiche aus magnetischem Material sandwichartig angeordnet, die voneinander beab- 
standet sind und die eine solche Lange (gemessen in Ungsrichtung des Fadens) haben, 
dass bei einer Relativbewegung gegenuber einem entspnechenden elektromagneti- 
schen Lesekopf elektrische Signale induziert werden kOnnen, die charakteristische Ei- 
genschaften haben, die decodiert werden kfinnen, damit das Muster eines magneti- 
schen Materials in dem Sicherheitsfaden bestimmt werden kann. 

Es ist auch vorgeschlagen worden, Symbole, Buchstaben, Ziffern oder andere visuetl 
lesbare oder maschinenlesbare Daten in Langsrichtung des Fadens einzufuhren und so 
auszubilden, dass dieses visuell und/oder maschinenlesbare Material mindestens auf 
einer Seite des Fadens identifiziert und (visuell oderdurch Maschinenlesen) betrachtet 
werden kann, wenn der Faden in ein Sicherheitsdokument oder eine Banknote einge- 
bracht ist. 



Insbesondere konnen die lesbaren Daten eine kurze Beschreibung des Dokuments dar- 
stellen, in das der Faden eingesetzt ist I m Fall einer Banknote kSnnen diese Daten die 
Einheiten der WShrung und den Wert der Banknote bezeichnen. 

In US-A-55 16 153 ist ein Sicherheitsfaden beschrieben, bei dem ein Kunststofftrager 
mit einer Metal Ischicht uberzogen ist, derart, dass ausgesparte Schriftzeichen ausgebil- 
det werden, iiber die Balken aus Magnettinte gedruckt sind. Alternativ kann eine diin- 
ne Schicht aus magnetischen Pigmenten iiber die gesamte Metal Ischicht aufgebracht 
werden. Es wird auch auf EP-A- 0 330 733 verwiesen, aus der ein Sicherheitsfaden mit 
einer als Substrat ausgebildeten Tragerschicht bekannt ist, die aus einem rei&festen 
Material, z.B. Polyester, besteht. 

Sicherheitsfaden sind ferner in den EP-Patentschriften 0 400 902, 0 426 801, 0 498 186 
0 659 587 und 0 613 786 beschrieben. 

Aufgabe der Erfindung ist ein Verfahren und eine Einrichtung zum Herstellen einer be- 
vorzugten Form eines zusammengesetzten Sicherheitsfadens anzugeben, d.h. eines 
Fadens mit einem metallischen Film fur elektrische Kontinutat, einer magnetischen 
Codierung, die gestattet, den Faden unter Verwendung eines magnetischen Lesegerates 
auszulesen, und sichtbaren Daten oder Markierungen, die mit dem bloSen Auge er- 
kennbar sind. 

Kurzbeschreibung dsr Erfindung 

Gemass der Erfindung wild ein Verfahren zum Herstellen eines Verbund- 
Sicherheitsfadens vorgeschlagen, bei dem 

a) ein Polyester-Film mit einer Metallschicht, typischerweise aus Aluminium, 
uberzogen wird, 

b) ausgewahlte Bereiche des Filmes mit magnetischem Material uberzogen 
werden, um im Abstand versetzte Cruppen von Bereichen in der 
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LSngsrichtung des Filmes zu erzeugen, die durch einen Magnet-Lesekopf 
detektiert werden konnen, dam it elektrische Abies ungen zum Decodieren 
erzielt werden, 

c) in Deckung mit ausgewahlten Gruppen des magnetischen Materials 
Schriftzeichen, die fur das bfofte Auge sichtbar sein sollen, iSngs eines paralielen 
Bereiches des laminierten Filmes unter Verwendung eines Schutzschicht- 
Materials aufgedruckt werden, damit die Metal Ischicht in diesen Bereichen, in 
denen die Schriftzeichen im fertigen Faden erscheinen sollen, geschutzt wird, 

d) eine Chemikalie auf den paralielen Bereich aufgebracht wird, urn die 
Metal Ischicht zu entfernen, ausgenommen an den Stellen, die durch das 
Schutzschrcht-Material geschutzt sind, 

e) der die Gruppen von im Abstand versetztem magnetischem Material ent- 
haltende Bereich mit einer Verdunkelungsschicht Qberzogen wird, und 

0 die gesamte OberflSche des Filmes, die die magnetischen Ablagerungen und 
die visuell lesbaren Schriftzeichen enthalt, mit einem transparenten oder 
halbtransparenten Material uberzogen wird, um eine Barriere auszubilden, die 
eine chemische Verunreinigung verhindert und einen physikalischen Schutz fur 
die magnetischen Bereiche und die visuell lesbaren Schriftzeichen ergibt, 
damit die Gefahr der BeschSdigung des Filmes wShrend der anschlieBenden 
Herstell- und DruckvorgSnge, denen der Film unterzogen wird, reduziert 
wird. 



Bei einer abgeSnderten Ausfuhrungsform der Erfindung wird das Aluminium mit einer 
Schutzschicht uberzogen, ausgenommen an den Stellen, an denen die Schriftzeichen 
ausgebildet werden, und das ungeschQtzte Aluminium wird durch chemische Behand- 
!ung entfernt, so dass die Buchstaben als transparente Bereiche in der lichtundurchlas- 
sigen, reflektierenden Aluminium-Oberflache erscheinen. 

Der Kunststoff-Fiim kann ein Polyester-Film sein, z.B. ein Film, der unter dem Marken- 
namen MYLAR vertrieben wird. 
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Die Schutzschicht wind vorzugsweise durch einen Druckvorgang, z.B. Flexodruck 
(Anilindruck), Rotationstiefdruck oder Siebdruck aufgebracht 

Eine Registerhaltung zwischen den Linien aus magnetisch lesbaren Bereichen und vi- 
suell lesbaren Schriftzeichen ist aus zwei Grtinden erfonderlich* Einerseits hat der Si- 
cherheitsfaden typischerweise eine Breite in der GrSftenordnung von 3 mm, und es ist 
wichtig, dass die im Abstand versetzten magnetischen Bereiche nurden Teil der Breite 
des Fadens einnehmen, der dem magnetisch lesbaren Material zugeordnet ist, und die 
sichtbar lesbaren Schriftzeichen nurden ubrigen Teil der Breite des Fadens einneh- 
men. Zusatzlich jedoch ist es erwunscht, dass mindestens ein vollstandiger Satz von im 
Abstand versetzten magnetischen Bereichen in dem Stuck eines jeden Bereiches des 
Fadens enthalten ist, der sich uber ein Sicherheitsdokument, z,B. eine Banknote er- 
streckt, nachdem letztere von einem graSeren Bogen bzw. Blatt abgetrennt worden ist, 
und es kann auch erwunscht sein, dass mindestens ein vollstandiger Satz von visuell 
lesbaren Schriftzeichen, die eine Nachricht oder einen Hinweis darstellen, auch in je- 
dem Stuck des Sicherheitsfadens, der sich uber das abgetrennte Dokument erstreckt, 
erschetnt 



Wenn letzteres Merkmal erreicht werden soil, ist es wesentlich, dass die magnetisch 
lesbaren Bereiche in Langsrichtung mit den visuell lesbaren Schriftzeichen register- 
haltig sind, und dass die Unge und die Frequenz der Wiederholung beider in Langs- 
richtung des Fadens so gewahlt ist, dass mindestens ein vollstandiger Satz von visuell 
lesbaren Schriftzeichen und mindestens ein vollstandiger Satz von magnetisch lesbaren 
Schriftzeichen einwandfrei innerhalb der Dimension des Schriftstuckes vorhanden ist, 
Uber das der Faden sich nach dem Abtrennen erstreckt. 



Eine Methode, urn dies zu erreichen, besteht darin, sicherzustellen, dass die Langser- 
streckung der visuell lesbaren Schriftzeichen vorzugsweise ahnlich der Langserstrek- 
kung einer jeden Gruppe von codierten, im Abstand versetzten magnetischen Berei- 
chen angeordnet ist, und seitlich dam it in Deckung steht, und dass der Abstand und 
die Wiederholung der magnetisch aufgebrachten Bereiche so gewahlt ist, dass die Di- 
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mens ion eines jeden abgetrennten Sicherheitsdokuments, z3. einer Banknote, so ge- 
wahlt ist, dass mindestens zwei vol Island ige Abschnitte von magnetisch lesbaren Be- 
reichen vorhanden sind. Auf diese Weise sind jrdoch die Bereiche mit der Abtrennung 
in Deckung, so dass mindestens ein vollstandiger Satz von im Abstand angeordneten 
magnetischen Bereichen in LSngsrichtung des Fadens, der sich uber jedes abgetrennte 
Dokument erstreckt, und somit entsprechend mindestens ein vollstandiger Satz von 
visuell lesbaren Schriftzeichen vorhanden ist. 

Der Schutzuberzug kann durch einen einfachen Uberzug oder Druckvorgang, oder 
aber als ein Film aus Polyester oder ahnlichem Material aufgebracht werclen, der mit 
dem ersterwShnten Film laminiert ist, wobei die bedruckte und uberzogene Oberflache 
des ersten Filmes sandwichartig zwischen ihm und dem Schutz-Film angeordnet ist 

Nach einem weiteren Aspekt der Erfindung wird ein Verfahren zum Herstellen eines 
Sicherheitsfadens vorgeschlagen, bei dem 

a) eine dtinne Metal Ischicht auf einen dunnen Kunststoff-Film, typischerweise 
Aluminium auf Polyester-Film aufgebracht wird, 

b) die metallisierte Oberflache mit einem Schutzschicht-Material uberzogen wird, 
ausgenommen in den Bereichen, die den Bereichen entsprechen, die visuell 
lesbare Schriftzeichen bilden sollen, 

c) der Film dadurch entmetallisiert wird, dass er einer geeigneten Chemikalie 
ausgesetzt wird, derart, dass die Metal Ischicht von den Bereichen entfernt 
wird, die die visuell lesbaren Schriftzeichen bilden sollen, 

d) uberschussige Chemikalie durch Waschen entfernt wird, 

e) der Film getrocknet wird, so dass alle Spuren von Chemikalie und Wasch- 
fliissigkeit entfernt werden, 

f) auf die Metallschicht-Oberflache parallel zu den Linien von visuell lesbaren 
Schriftzeichen diskrete und getrennte Bereiche aus magnetischem Material 
aufgedruckt werden, wobei diese Bereiche in Gruppen angeordnet werden, urn 
ein Decodieren zu unterstiitzen, und die Positionen dieser Gruppen so 
ausgewahlt werden, dass sie in einwandfreier Deckung mit den Gruppen von 
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visuell lesbaren Schriftzeichen stehen, sodass nach dem Durchtrennvorgang ein 
Sicherheitsdokument, das ein Stuck Faden enthalt, stets langs des 
durchgetrennten Stuckes Faden mindestens eine vollstandige Gruppe von 
visuell lesbaren Schriftzeichen und mindestens eine vollstandige Gruppe von 
magnetisch lesbaren Bereichen enthalt, 

g) der Film mit einem Print-Oberzug versehen wird, derart, dass das magnetische 
Material abgedeckt wird, und 

h) eine Schutzschicht fiber den ursprunglichen Kunststoff-Film durch Printiiber- 
ziehen oder Laminieren aufgebracht wird, urn daruber einen transparenten 
Schutziiberzug auszubilden. 



Unabhangig davon, welches Verfahren verwendet wird, hat der originale oder primSre 
Kunststoff-Film, der typischerweise aus MYLAR besteht, eine Dicke von etwa 6-15 
Mikron. Der aufgedampfte Metalluberzug besitzt eine Dicke von einigen hundert Ang- 
stfirm, und das magnetische Material wird in rechteckformigen Mustem von etwa 12 
Mikron Dicke und etwa 2 mm Lange aufgebracht (d.h. parallel zu der Langsrichtung 
des Fadens) und besitzt eine Breite (senkrecht zur Langsrichtung des Fadens) in der 
GroSenordnung von 0,75 bis 1,5 mm. 

Ein fertiger Faden hat typischerweise eine Breite von etwa 3 mm, und da die magneti- 
schen Bereiche bis zu 1,5 mm von einer Kante des fertigen Fadens aus einnehmen 
konnen, steht ein Bereich von etwa 1 ,5 mm Breite zur Verfugung, der die visuell lesba- 
ren Schriftzeichen in der anderen Halfte des fertigen Fadens enthalt. 

Wenn die FSden durch Bedrucken und Oberziehen auf Rollen von Polyester-Film aus- 
gebildet werden, ergibt sich, dass letzterer nominell eine Breite von 300 mm hat, so 
dass etwa 100 FSden durch Schlitzen des Filmes von 300 mm zu unmittelbar benach- 
barten Streifen von 3 mm Breite hergestellt weiden konnen. 

Nach einem weiteren Aspekt der Erfindung wird eine Einrichtung zum Ausbilden von 
Sicherheitsfaden vorgeschlagen mit 
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a) einer Vorrichtung zum Abstutzen einer Rolle mit Polyester-Film, deren eine 
OberflSche mit Metal I, z.B, Aluminium, uberzogen ist, 

b) einer Druckvorrichtung zum negativen Drucken von Schriftzeichen in Zeilen 
mit gleichem Abstand uber die Breite des Filmes auf die metallisierte Ober- 
flSche durch Oberziehen der Oberflache mit einem Schutzschicht-Material, 
ausgenommen in den Bereichen, in denen Schriftzeichen in dem fertigen 
Produkt auftreten sollen, 

c) einem Atzbad, das eine fliissige Chemikalie enthalt, durch die der Film gefuhrt 
wird, so dass die freiliegende Metailisierung weggeStzt wird, 

d) einer Waschstation, durch die der geStzte Film gefuhrt wird, urn iiberschussi- 
ges Atzmaterial, und falls erwiinscht, auch das Schutzschicht-Material zu 
entfernen, 

e) einer Trockenstation zum Trocknen von auf dem Film verbliebener Fliissigkeit 
durch Verdampfen, 

f) einem Druckgerat zum Absetzen der sogenannten Codierblocke aus 
magnetischem Material in Zeilen parallel zu den Linien von gefitzten 
Schriftzeichen, wobei im Abstand dazu versetzt eine Linie von Codeblocken 
zwischen jeder Linie von Schriftzeichen vorgesehen ist, 

g) einer Druckvorrichtung zum Aufbringen eines Uberzuges aus nichtmagneti- 
schem, undurchlSssigem Material auf die Zeilen von magnetischen Code- 
Blficken, urn die Blficke visuell abzudunkein, 

h) einem Laminiergerat zum Laminieren eines zweiten Polyester-Fi lines auf den 
ersten Film, wobei die geatzten Schriftzeichen und CodeblScke sandwichartig 
zwischen den beiden Polyester-Fi I men angeordnet si nd, oder einem 
UberzugsgerSt zum Aufbringen eines Lackes oder anderen Kunststoff materials 
auf die OberflSche des Original-Filmes, der die Schriftzeichen und den 
Codeblock enthalt, derart, dass eine Schutzschicht daruber ausgebildet wird, 

i) einer Spaltvorrichtung zum Schneiden des Filmes in eine groSe Anzahl von 
parallelen Streifen gleicher Breite, deren jeder eine Linie von Schriftzeichen und 

• eine parallele Linie von magnetischen Codeblocken enthalt, und 



j) einer Aufwickeivorrichtung zum getrennten Aufnehmen und Aufwickeln eines 
jeden Fadens, der durch die Spaltvorrichtung ausgebildet wird. 

Das Material, das zum Beschichten oder Uberziehen des original en Polyester-Filmes 
fur die Herstellung der Schutzschicht auf ihm verwendet wird, ist vorzugsweise trans- 
parent, so dass die geStzten Bereiche des metallisierten Films, die die Schriftzeichen 
definieren, durchsichtig sind. 

Urn die Dicke des magnetischen Materials besser anpassen zu k6nnen, kann der 
Grund-Polyester-Film unter Verwendung einer PrSgerolle vor dem Aufbringen des ma- 
gnetischen Materials geprSgt werden, und das Aufbringen des magnetischen Materials 
wird in exakter Registerhaltung mit den Pragungen gesteuert, so dass das magnetische 
Material auf die Pragungen anstatt auf die umgebende OberflSche des Materials aufge- 
bracht wird. Wenn ein Film von 12 Mikron Starke verwendet wird, und Pragungen von 
6 Mikron Tiefe ausgebiidet werden, und wenn ein magnetisches Material auf die Aus- 
prSgungen aufgedruckt wird, so dass eine Dicke von der Basis der Pragung von 12 Mi- 
kron vorhanden ist, erstreckt sich jeder magnetische Bereich etwa 6 mm iiberdie 
Oberflache des Films, Wenn ein Schutz-Film aus Lack aufgebracht wird, und der Ver- 
bund-Film zusammengedruckt wind, so dass die maximale Dichte von Lack und 
Grund-Film nominell 24 Mikron betrSgt, sind etwa 6 Mikron Lack uber der OberflSche 
eines jeden magnetischen Bereiches und 6 Mikron Polyester unterhalb eines jeden fi- 
xierten magnetischen Bereiches vorhanden. 

Wenn vorzugsweise zwei Schichten aus Polyester-Film so laminiert sind, dass sie einen 
Verbundfaden ergeben, wird derzweite Film vorzugsweise ahnlich gepragt, indem 
eine PrSgewalze in genauer Deckung mit den Pragungen auf dem unteren Film benutzt 
wird, und wahrend des Laminierens sind die PrSgungen im zweiten Film mit den ma- 
gnetischen Bereichen auf dem unteren Polyester-Film so ausgerichtet, dass der Ver* 
bundfaden zwei parallele glatte Oberflachen aus Polyester auf der Oberseite und der 
Unterseite ergibt, und etwa 6 Mikron Polyester-Film uber und unter einem jeden ma- 
gnetischen Bereich vorhanden sind. 
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Auf diese Weise kann die Gesamtdicke des Fadens auf etwa 25 Mikron reduziert wer- 
den, ohne dass die Festigkeit abnimmt. 

Die Erfindung wird femer in einem Material fur einen Sicherheitsfaden gesehen, auf 
dem ein Schutziiberzug aus mindestens einem halbtransparenten Material und nach 
den vorerwShnten Verfahren aufgebracht worden ist. 

Des weiteren wird die Erfindung in einem Sicherheitspapier gesehen, das einen Si- 
cherheitsfaden enthalt, auf dem eine Schutzschicht aus mindestens einem halbtranspa- 
renten Material nach den vorstehend beschriebenen Verfahren aufgebracht worden ist. 

Gegenstand der Erfindung sind schliefclich auch Banknoten, die einen Sicherheitsfaden 
enthalten, auf dem eine Schutzschicht aus mindestens einem halbtransparenten Mate- 
rial nach einem der vorerwahnten Verfahren aufgebracht ist. 

Urn einen einwandfreien Schutz und eine ausreichende Festigkeit zu erzielen, muss 
der Grund-Kunststoff-Film im Bereich von 6 - 15 Mikron Starke, und die Schutzschicht 
oder der zweite laminierte Film eine Shnliche Dicke haben. Es wurde festgestellt, dass 
magnetisches Material mit einer Starke von 12-13 Mikron aufgebracht werden muss, 
damit eine einwandfreie Wirkung erzielt wird. Eine geringere Dicke eines solchen Ma- 
terials bedeutet, dass die magnettschen Eigenschaften fur eine einwandfreie magneti- 
sche Auslesung unzureichend sind. 

Dies bedeutet dass die Gesamtdicke des Fadens massgeblich durch die Dicke des ma- 
gnetischen Materials bestimmt wird, da es 50% zur Dicke der gesamten Sandwich- 
Anoidnung beitragen kann, wenn ein Film mit einer Dicke von 6 Mikron uber und un- 
terdem magnetischen Material verwendet wind. 
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Nachstehend wird die Erfindung in Verbindung mit der Zeichnung anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispieles erlSutert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine schernatische Darstellung einer Druck- und Verarbeitungsanlage zum 

Herstellen eines Fadens nach der Erfindung, 
Figuren 1A und IB stellen zwei unterschiedliche Moglichkeiten des Druckens der ma- 

gnetischen Elemente dar, 
Figuren 2-6 zeigt die unterschied lichen Schritte der Druck- und Verarbeitungs- 

methode nach Fig. 1 , 

Fig. 7 ist eine Schnittdarstellung des Endproduktes, wenn die magnetischen Elemente 
gedruckt sind, so dass sie auf der Substrat-OberflSche erhaben sind, und 

Fig. 8 zeigt einen Schnitt durch das Endprodukt, wenn die magnetischen Elemente in 
das Substrat eingeprSgt sind. 

Detaillierte Beschraihung 

In Fig. 1 fahrt eine Rolle mit aluminisiertem Mylar (eingetragene Marke) 10 einen Film 
1 1 mit einer Dicke von etwa 6-15 Mikron (insbesondere 8 Mikron) in eine Druck- 
presse 12 zum Tiefdrucken von Buchstaben in Langsrichtung des Filmes, wie z.B. bei 
14, 16, 18 in Fig, 1A dargestellt, ein. 

Der fertige Faden hat nur eine Breite von 3 mm, und zur Vereinfachung der Handha- 
bung und zur Produktionsbeschleunigung werden 100 solcher Faden auf einer Breite 
von 300 mm eines Filmes aus Nylon ausgebildet. Die Rolle 10 hat somit eine Breite 
von 300 mm und ist typischerweise einige 100 Meter lang. Der Einfachheit halber 
werden alle 100 im Abstand angeordneten Reihen von Buchstaben, wie z.B. 14, 16, 
18, uber die Breite des Filmes 1 1 gleichzeitig mit Hilfe der Druckstufe 12 gedruckt. 
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Die Druckstufe 1 2 verwendet eine Abdeck-Tinte, so dass nach dem Durchlaufen eines 
Atzbades 20 das Aluminium entfemt wird, urn „Schablonen*-Buchstaben, z.B. A, B, C 
in Fig. 1 A auszubilden. Nach dem Waschen in 22 und Trocknen in 24 wird der al u mi- 
tt isierte Film emeut in der Druckstufe 26 bedruckt, damit parallel zu den Reihen von 
Schriftzeichen 14, 16, 18 Reihen von „Flecken*, z.B. 28, 30, 32 von magnet ischerTin- 
te (siehe Fig. 1 A) aufgebracht werden. 

Die Flecken werden auf die mit Aluminium uberzogene OberflSche 34 des Filmes 1 1 
aufgedruckt Die Mylar-Unterlage ist mit 36 bezeichnet Typischerweise betrSgt die 
Dicke des Alu mi niumauft rages einige hundert Angstrdm, und zur Erzielung eines aus- 
reichenden magnetischen Materials in jedem Flecken hat letzterer eine Dicke von etwa 
12-13 Mikron und eine FlSche von z.B. 2 mm Lange x 1 mm Breite. 

In gleicher Weise wie die Reihen von Buchstaben werden die 100 im Abstand versetz- 
ten Reihen von Flecken gleichzeitig liber die Breite des Filmes 1 1 ausgedruckt. 

Die schwarzen Flecken 28, 30, 32 usw. werden durch Aufdrucken eines kontinuierli- 
chen Bandes aus Silber oder mit Silber gefarbter Tinte uber jeder Reihe von Flecken 
durch die Druckstufe 42 undurchsichtig gemacht. 

Ein Schutziiberzug aus Kunststoff material wird durch eine Uberzugsvorrichtung (oder 
Laminier-Vorrichtung) 44 aufgebracht, urn den Druck zwischen der Mylar-Unterlage 36 
und einem durch die Uberzugsvorrichtung 44 aufgebrachten Film vollstandig einzu- 
kapseln. Die 300 mm breite Bahn wird dann in Langsrichtung durch eine Schneidvor* 
richtung46 in 100 parallele FSden getrennt, die auf voneinander unabhSngigen Spulen 
bei 48 aufgewickeit werden konnen. 

Urn die Gesamtdicke herabzusetzen und auch eine glatte Oberfladie zu erzeugen, 
erfolgt das Drucken der Flecken 28 usw. in der Weise, dass die Magnettinte in die 
Dicke der Mylar-Unterlage 36 eingepragt wird (oder dem Druckvorgang kann ein Reli- 
efschreiber oder Prageschreiber (nicht dargestellt) vorausgehen, der in den Drucker 26 
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eingebaut sein kann), und die Magnettinte kann in der Weise aufgebracht werden, dass 
sie die PrSgevertiefungen auffullt. Dies ist in Fig. 1B dargestellt, in der aus Grunden der 
Klarheit die vertieften Bereiche, die mit Magnettinte gefullt werden sollen, bei 50, 52 
und 54 leer dargestellt sind. 



Fig. 2 zeigt einen 3 mm breiten Streifen aus Mylar 56 mit einem dunnen Uberzug aus 
Aluminium auf der Oberseite. In der Praxis ist dieser 3 mm breite Streifen Teil einer 
breiteren Bahn (insbesondere 300 mm Breite), und erst nach dem gesamten Druckvor- 
gang und erst nach dem Bedrucken und Verarbeiten wird der Streifen in die schmalen 
Streifen von 3 mm Breite nach Fig. 2 geschnitten. 

Nach dem Negativ-Drucken von Buchstaben mit Abdecken, Atzen, Waschen und 
Trocknen wind eine Buchstabenzeile, z.B, ABC usw, bei 58, 60 langs eines jeden 3 
mm breiten Streifens erhalten; die Buchstaben werden durch WegStzen des Alumini- 
ums ausgebildet. 



Fig. 4 zeigt den nSchsten Schritt, namlich das Hinzufugen von parallelen Linien von im 
Abstand voneinander versetzten Flecken aus schwarzer Magnettinte, von denen einer 
mit 62, 64, 66 usw. im Abstand versetzt von einer benachbarten Reihe von Buchstaben 
58, 60 und ebenfalls versetzt von der Kante des Fadens 68 dargestellt ist, nachdem die 
Bahn geschnitten worden ist. 

Fig. 5 zeigt, wie die schwarzen Flecken durch Drucken langs einer silbernen oder sil- 
berfarbenen Tintenlrnie 70 abgedunkelt werclen. 

Fig. 6 zeigt das Aufbringen eines End-Schutziiberzuges aus klarem Kunststoff material. 
Dieser Uberzug kann in fltissiger Form oder als Film und laminiert unter Warme- und 
Druckeinwirkung aufgebracht werden. Dies ist in Fig. 6 durch die Schraffur 72 ange- 
deutet. 









Fig. 7 zeigl das End-Produkt im Querschnitt, wobei die Magnettinte-Flecken auf eine 
flache, aluminisierte Mylar-Oberflache aufgebracht sind, und zwar ohne so hohen 
Druck, daS die Flecken in die Dicke der Mylar-Unterlage eingebettet werden. 

Fig. 8 zeigt das vorteilhaftere Ergebnis, wenn die Magnettinte Vertiefungen einnimmt, 
die in dem Mylar durch Pragen/Vertiefen des Mylars vor oder wShrend oder nach dem 
Drucken in 26 in Fig. 1 vornimmt. Hier ist die Oberflache 72 ebenso flach wie die Un- 
terseite 74 der Unterlage 36. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstelten eines Verbund-Sicherheitsfadens, bei dem 

a) ein Polyester-Film mit einer Metal Ischicht, typischerweise aus Aluminium, 
uberzogen wird, 

b) ausgewahlte Bereiche des Filmes mit magnet ischem Material uberzogen 
werden, um im Abstand versetzte Gruppen von Bereichen in der 
LSngsrichtung des Filmes zu erzeugen, die durch einen Magnet-Lesekopf 
detektiert werden kSnnen, damit elektrische Ablesungen zum Decodieren 
erzielt werden, 

c) in Deckung mit ausgewahlten Gruppen des magnet ischen Materials 
Schriftzeichen, die fur das bloBe Auge sichtbar sein sollen, langs eines 
paratlelen Bereiches des laminierten Filmes unter Verwendung eines 
Schutzschicht-Mate rials aufgedruckt werden, damit die Meta! Ischicht in diesen 
Bereichen, in denen die Schriftzeichen im fettigen Faden erscheinen sollen, 
geschiitzt wird, 

d) eine Chemikalie auf den parallelen Bereich aufgebracht wird, um die 
Metallschicht zu entfernen, ausgenommen an den Stellen, die durch das 
Schutzschicht-Material geschiitzt sind, 

e) der die Gruppen von im Abstand versetztem magnetischem Material ent- 
haltende Bereich mit einer Verdun kelungsschicht uberzogen wird, und 

f) die gesamte OberflSche des Filmes, die die magnet ischen Absetzungen und 
die visuell lesbaren Schriftzeichen enthalt, mit einem transparenten oder halb 
transparenten Material uberzogen wird, um eine Barriere auszubilden, die eine 
chemische Verunreinigung verhindert und einen physikal ischen Schutz fOr die 
magnetischen Bereiche und die visuell lesbaren Schriftzeichen ergibt, damit 
die Gefahr der Beschadigung des Filmes wahrend der anschliefcenden Her- 
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stell- und DruckvorgSnge, denen der Film unterzogen wird, reduziert wind. 

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem anstelle des Schrittes c) die Metallschicht mit 
einem Schutzschicht-Mittel uberzogen wird, ausgenommen an den Stell en, an de- 
nen die Schriftzeichen ausgebildet werden sollen, und die ungeschtitzte Metall- 
schicht durch chemische Behandlung entfernt wind, derart, dass die Buchstaben als 
transparente Bereiche in der lichtundurchlSssigen reflektierenden Metal Ischichtf 15- 
che erscheinen. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem der Kunststoff-Film ein Polyester-Film 
ist, der z.B. unter dem Markennamen MYLAR vertrieben wircl. 

Verfahren nach einem der vorausgehenden Anspruche, bei dem das Schutzschicht- 
Mittel durch einen Druckvorgang, z.B, Flexodruck (Anilindruck), Rotationstief- 
druck oder Siebdruck aufgebracht wird. 

Verfahren nach einem der vorausgehenden Anspruche, bei dem die LSngser- 
streckung der visuell lesbaren Schriftzeichen ahnlich der LSngserstreckung einer 
jeden Gruppe von codierten, im Abstand versetzten magnetischen Bereichen und 
Registem seitlich dazu ausgebildet ist, und der Abstand und die Wiederholung der 
magnet isch abgesetzten Bereiche so gewShlt ist # dass die Dimension eines jeden 
durchtrennten Sicherheitsdokuments, z>B, einer Banknote, so gewahlt ist, dass 
mindestens zwei vollstSndige Abschnitten von magnetisch lesbaren Bereichen 
enthalten sind. 

Verfahren nach einem der vorausgehenden Anspruche, bei dem der fertige Schutz- 
Qberzug ein reines Polyester, ein halbtransparentes Polyester oder ein Lack ist. 

Verfahren nach Anspruch 6, bei dem der Schutzuberzug durch ein einfaches 
Uberzugs- oder Druckverfahren, oder aber als ein Film aus Polyester oder dergL 
Material aufgebracht wird, der mit dem ersterwShnten Film so laminiert ist, dass 



die bedruckte und mit Oberzug versehene OberflSche des ersten Filmes zwischen 
sich und dem Schutzfilm sandwrchartig angeordnet ist. 

Verfahren zum Herstellen eines Sicherheitsfadens, bei dem 

a) eine dilnne Metal Ischicht auf einen dunnen Kunststoff-Film, typischerweise 
Aluminium auf Polyester-Film aufgebracht wire), 

b) die metallisierte OberflSche mit einem Schutzschicht-Material uberzogen wird, 
ausgenommen in den Bereichen, die den Bereichen entsprechen, die visuell 
lesbare Schriftzeichen bilden sollen, 

c) der Film dadurch entmetallisiert wird, dass er einer geeigneten Chemikalie 
ausgesetzt wird, deraft, dass die Metal Ischicht von den Bereichen entfernt 
wird, die die visuell lesbaren Schriftzeichen bilden sollen, 

d) iiberschussige Chemikalie durch Waschen entfernt wird, 

e) der Film getrocknet wird, so dass alie Spuren von Chemikalie und Wasdv 
flussigkeit entfernt werden, 

f) auf die Metal Ischicht-Oberflache parallel zu den Reihen von visuell lesbaren 
Schriftzeichen diskrete und getrennte Bereiche aus magnetischem Materia! 
aufgedruckt wend en, wobei diese Bereiche in Gruppen angeordnet werden, 
um ein Decodieren zu unterstutzen, und die Positionen dieser Gruppen so 
ausgewahlt werden, dass sie in einwandfreier Deckung mit den Gruppen von 
visuell lesbaren Schriftzeichen stehen, so dass nach dem Durchtrennvorgang 
ein Sicherheitsdokument, das ein Stuck Faden enthalt, stets langs des 
durchgetrennten Stuckes Faden mindestens eine vol I stand ige Gruppe von 
visuell lesbaren Schriftzeichen und mindestens eine vollstandige Gruppe von 
magnetisch lesbaren Bereichen enthalt, 

g) der Film mit einem Print-Oberzug versehen wird, derart, dass das magnet ische 
Material abgedeckt wird, und 

h) ein schiitzender Oberzug ubenden ursprtinglichen Kunststoff-Fitm durch 
Printuberziehen oder Laminieren aufgebracht wird, um daruber einen transpa 
renten schutzenden Oberzug auszubilden. 



1 



*:**4\ r .** 



Einrichtung zum Ausbilden von Sicherheitsfaden mit 

a) einer Vorrichtung zum Aufnehmen einer Rolle Polyester-Film, deren eine 
OberflSche mit Metal I, z.B. Aluminium, iiberzogen ist # 

b) einer Druckvorrichtung zum negativen Drucken von Schriftzeichen in Reihen 
mit gleichem Abstand uber die Breite des Filmes auf die metallisierte 
Oberflache durch Ubenziehen der Oberflache mit einem Schutzschicht- 
Material, ausgenommen in den Bereichen, in denen Schriftzeichen in dem fer 
tigen Produkt auftreten sollen, 

c) einem Atzbad, das eine flUssige Chemikalie enthalt, durch die der Film gefiihrt 
wird, so dass die freiliegende Metallisierung weggeStzt wird, 

d) einer Waschstation, durch die der geatzte Film gefiihrt wird, um OberschQssi- 
ges Atzmaterial, und falls erwunscht, auch das SchutzschichtnMaterial zu 
entfemen, 

e) einer Trockenstation zum Trocknen von auf dem Film verbliebener Flussigkeit 
durch Verdampfen, 

f) einem DruckgerSt zum Absetzen der sogenannten CodierblScke aus 
magnetischem Material in Reihen parallel zu den Reihen von geStzten 
Schriftzeichen, wobei im Abstand dazu versetzt eine Reihe von Codeblocken 
zwischen jeder Reihe von Schriftzeichen vorgesehen ist, 

g) einer Druckvorrichtung zum Aufbringen eines Uberzuges aus nichtmagneti- 
schem, undurchlassigem Material auf die Reihen von magnetischen Code- 
Blocken, um die Blocke visuell abzudunkeln, 

h) einem LaminiergerSt zum Laminieren eines zweiten Polyester-Filmes auf den 
ersten Film, wobei die geatzten Schriftzeichen und CodebiOcke sandwich- 
artig, zwischen den beiden Polyester-Filmen angeordnet sind, oder einem 
Uberzugsgerat zum Aufbringen eines Lackes oder anderen Kunststoff materials 
auf die Oberflache des Original-Filmes, der die Schriftzeichen und den 
Codeblock enthSlt, derail, dass eine schutzende Schicht daruber ausgebildet 
wird, 

i) einer Schneidvorrichtung zum Schneiden des Filmes in eine groBe Anzahl von 
parallelen Streifen gleicher Breite, deren jeder eine Reihe von Schriftzeichen 



und eine parallele Reihe von magnetischen CodeblScken enthalt, und 
j) einer Aufwickelvorrichtung zum getrennten Aufnehmen und Aufwickeln eines 
jeden Fadens, der durch die Schneidvorrichtung ausgebildet wird. 

10. Gerat nach Anspruch 9, mit einer Vorrichtung zum Pragen des ersten Polyester- 
Filmes unter Verwendung einer Pragewalze vor dem Aufbringen des magnetischen 
Materials, und mit einer Vorrichtung zur Steuerung des Aufbringens des magneti- 
schen Materials in exakter Ausrichtung mit den Pragungen, so dass das magneti- 
sche Material auf die Pragungen anstatt auf die umgebende Oberflache des Mate- 
rials aufgebracht wird, 

1 1 . Sicherheitsfaden^Material mit einem Uberzug aus einer schutzenden Schicht mit 
mindestens einem halbtransparenten Material, und ausgebildet nach einem der 
Anspruche 1*8. 

12. Sicherheitspapier mit einem Sicherheitsfaden, auf dem eine schutzende Schicht 
aus mindestens einem halbtransparenten Material als Uberzug aufgebracht ist, und 
ausgebildet nach einem der Anspruche 1 - 8. 

1 3. Banknote mit einem Sicherheitsfaden, auf dem eine schutzende Schicht aus min- 
destens einem halbtransparenten Material als Uberzug aufgebracht ist, und ausge- 
bildet nach einem der Anspruche 1 - 8. 
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